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BAYERISCHE MOTOREN WERKE AKTIENGESELLSCHAFT 8000 Milnchen 40 



Ausgleichsgewicht zum Auswuchten einer Kardanwelle und Ver- 
fahren zum Anschweiasen des Ausgleichsgewichts an die Kar- 
danwflle 



y* Ausgleichsgewicht zum Auswuchten einer Kardanwelle 
Oder dgl, Rotationskarper, bestehend aus einer 
gekrtlmmten, mit der Kardanwelle zu verschweissenden 
Platte 9 deren konkaver Krtlmmungsradius etwa dem 
Radius der Kardanwelle entspricht, wobei sich an 
der Auflageflfiche dee Ausgleichsgewichts mehrere 
Vorsprllnge befinden, dadurch gekennzeichnet, dass 
die VorsprUnge als krallenartige Fortsatze (4) 
ausgebildet sind, die bis etwa dreimal so lang sind 
wie die Dicke der Platte (2). 

2. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 1, dadurch gekexuv- 
zeichnet, dass die FortsStze (4) durch spanlose 
Formgebung gebildet sind. 

3. Ausgleichsgewicht nach den Ansprttchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die das Ausgleichsgewicht (1) 
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bildende Platte (2) In planem Zustand eine recht- 
eckige, quadratische oder Shnliche Aussenform 
aufweist, wobei die Fortsatze (4) durch Abwinkelung 
sMmtlicher Ecken um etwa 90° gebildet sind. 

4. Ausgleichsgewicht nach den AnsprUchen 1 bis 3 f 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fortsatze (4) 
in planem Zustand einer rechteckigen Platte (2) 
an deren Ecken vorgesehen sind und Uber den 
Aussenumfang der Platte unter Bildung einer drei- 
eckigen Form hlnausragen, wShrend die Fortsatze 
bei gekrilmmter Platte an der Auflageflache (3) 
des Ausgleichsgewichts (1) um etwa 90° abgewinkeXt 
sind. 

5. Ausgleichsgewicht nach den AnsprUchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fortsatze (4) in 
planem Zustand der rechteckigen Platte (2) von 
deren Aussenumfang unter Bildung einer dreieckigen 
Form soweit zurUckgesetzt sind, dass ihre Spitzen 
im Bereich der benachbart verlaufenden Kanten 
,(2«, 2 ,t ) liegen, wahrend die Fortsatze bei ge- 
krilmmter Platte an der AuflageflSche (3) des Aus- 
gleichsgewichts (1) um etwa 90° abgewinkelt sind. 

6. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fortsatze (4) an den Breitseiten 
der Platte (2) angeordnet sind. 

7. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich die Fortsatze (4) an den Schmal- 
seiten der Platte (2) befinden. 



130041/0080 




3011824 



8. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fortsatze (4) an den Breitseiten 
der Platte (2) in der NShe von deren Ecken vorge- 
sehen sind. 

9. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich die Fortsatze (4) im Mittel- 
bereich der Schmalseiten der Platte (2) befinden. 

10. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Platte (2) in ihrer I4ngserstrek~ 
kung nahe der Mitte beider Schmalseiten sowie an 
der AuflageflSche (5) des Ausgleichsgewichts (1) 
mit Jewells mehreren FortsStzen (4) versehen ist f 
welche durch thirchstanzen der Platte mittels eines 
mehreckigen Dorns erzeugt werden. 

11. Ausgleichsgewicht nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fortsatze (4) durch Durchstanzen 
der Platte (2) mittels eines runden Dorns erzeugt 
werden. 

12. Verfahren zum Anschweiesen eines gemSss einem der 
Ansprtlche 1 bis 11 ausgebildeten, aus Lelchtmetall 
bestehenden Ausgleichsgewichts an ein Lelchtmetall- 
rohr einer Kardanwelle mittels einer Schweissein- 
richtung, wobei das Ausgleichsgewicht in einer 
halbrundf5rmig oder prismatisch ausgebildeten 
Elektrode aufgenommen und daraufhin mit seinen 
krallenartigen Fortsatzen gegen die , Oberflftche 

des Leichtmetallrohrs gepresst wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zunSchst das Ausgleichsgewicht 
und das Leichtmetallrohr unter stfindiger, gegen 
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dessen OberflSche gerichteter Druckeinwirkung rela- 
tiv gegeneinander bewegt werden und sodann der 
Schweissvorgang durchgefUhrt wlrd. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Ausgleichsgewicht und das Leichtmetallrohr 
mehrmals relativ gegeneinander bewegt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Ausgleichsgewicht parallel zur Langsachse 
des Leichtmetallrohrs und/oder urn dessen Langsachse 
bewegt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Leichtmetallrohr in Bezug zum Ausgleichs- 
gewicht in seiner Langsrichtung bewegt und/oder ge- 
dreht wird. 
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BAYERISCHE MOTOREN WERKE AKTIENGE SELLSCHAFT 8000 MOnchen 40 
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Ausgleichsgewicht zum Auswuchten einer Kardanwelle und Ver- 
fahren zum Anschweissen des Ausgleichsgewichts an die Kar- 
danwelle 



Die Erfindung betrifft ein Ausgleichsgewicht zum Aus- 
wuchten einer Kardanwelle oder dgl. Rotatlonskorper, 
bestehend aus einer gekrUmmten, mit der Kardanwelle zu 
verschweissenden Platte, deren konkaver Krummungsradius 
etwa dem Radius der Kardanwelle entspricht, wobei sich 
an der AuflageflSche des Ausgleichsgewichts mehrere 
VorsprUnge befinden. 

Ein aus Leichtmetall bestehendes Ausgleichsgewicht 
wird bislang an einer ein Leichtmetallrohr aufWeisenden 
Kardanwelle eines Kraftfahrzeugs hauptsachlich durch 
Nieten, Kleben oder Punktschweissen befestigt. Letzt- 
genannte Verbindungsart hat Jedoch - ebenso wie die 
anderen Befestigungsarten - verschiedene Nachtelle. 
So muss die stets an der OberflSche der zu verschweissen- 
den Leichtmetall telle vorhandene Oxidschicht in verhalt- 
nismSssig arbeitsaufwendiger Weise entfernt werden. 
Dies ware auch bei dem aus dem DE-GM 74 17 316 bekannten 
Ausgleichsgewicht und der Kardanwelle erforderlich, 
wenn- diese aus Leichtmetall bestUnden. Perner kSnnen 
siCh die Randbereiche eines ttblicherweise mit nur einigen 
Schweisspunkten an der Kardanwelle angeschweissten Aus- 
gleichsgewichts von dieser abheben. Wenn sich in den 
dadurch entstehenden spaltfSrmigen ZwischenrSumen 
Schmutz oder dergleichen feinkSrniges Gut ansammelt, 
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kann die urspiilnglich auf der Auswuchtmaschine erreichte 
Auswuchtqualitat der Kardanwelle beeintrachtigt werden. 
Weiterhin konnen abstehende Randbereiche des Ausgleichs- 
gewichts beim Transport cofer bei Montage der Kardanwelle, 
sowie bei Wartungsarbeiten am Fahrzeug Verletzungen oder 
Beschadigungexv an Kleidungsstticken von hierbei tatigen 
Personen verursachen. 

Aufgabe der Erfindung 1st es daher, bei einem Ausgleichs- 
gewicht der eingang^fgenannten Gattung die Vorsprlinge der- 
art auszubilden, dass das Ausgleichsgewlcht gemass einem 
f erner von der Erfindung auf zuzeigenden Verfahren rationell 
und problemlos an ein Rohr einer Kardanwelle - dessen Ober- 
flache eine Oxidschicht oder dergleichen Beschichtung auf- 
weist - echweissbar 1st, 

Die LSsung der Aufgabe besteht erfindungsgemass darin, 
dass die VorsprUnge als krallenartige Fortsatze ausge- 
bildet sind, die bis etwa dreimal so lang sind wie die 
Dicke der Platte. 

In Ausgestaltung der /Erfindung 1st vorgesehen, die : 
krallenartigen Fortsatze in rationeller Weise durch 
spanlose Formgebung zu bilden. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung hat die 
das Ausgleichsgewicht bildende Platte in planem Zustand 
eine rechteckige, quadratische oder Shnliche Aussenform, 
wobei die Fortsatze • durch Abwinkelung samtlicher Ecken 
um etwa 90° gebildet sind. 

Weitere Ausfilhrungsformen des Ausgleichsgewichts sind 
in den Ansprtlchen 4 bis 11 gekennzeichnet. 
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Ein Verfahren zum Anschweissen eines erfindungsgemass 
ausgebildeten Ausgleichsgewichts an ein Leichtmetall- 
rohr einer Kardanwelle mittels einer Schweisseinrichtung, 
wobei das Ausgleichsgewicht in einer halbrundformig Oder 
prismatisch ausgebildeten Elektrode aufgenommen und darauf- 
bin mit seinen krallenartigen Fortsfitzen gegen die Ober- 
flSche des Leichtmetallrohrs gepresst wird, besteht 
erfindungsgemass darin, dass zunSchst das Ausgleichs- 
gewicht und das Leichtmetallrohr unter st&ndiger, gegen 
dessen OberflSche gerichteter Druckeinwirkung relativ 
gegeneinander bewegt werden und sodann der Schweiss- 
vorgang durchgeftthrt wird. 

Da die am Ausgleichsgewicht vorhandenen VorsprUnge 
erfindungsgemass als krallenartige FortsStze ausge- 
bildet sind, wird bei DurchfUhrung des geschilderten 
Verfahrens die Oberflfiche des an der Kardanwelle vor- 
gesehenen Leichtmetallrohrs im Berelch des anzuschweissen- 
den Ausgleichsgewicht s vollkommen blank gerieben, wodurch 
der Schweissvorgang anschliessend rasch und problemlos, 
sowie mittels vergleichsweise geringerer Schweiss- 
stromstSrke durchfUhrbar 1st. Somit erflillen die 
krallenartigen FortsStze eine Doppelfunktion, nSmlich 
dienen einerseits als Mittel zum erforderlichen Blank- 
reiben der Oberflfiche eines Leichtmetallrohrs und anderer- 
seits als die sonst liblichen Schweisswarzen. 

Ausgestaltungen des Verfahrens sind in den AnsprUchen 
13 bis 15 gekennzeichnet. 

In der Zeichnung sind verschiedene Ausftflirungsbei- 
spiele der Erf indung dargestellt. Es zeigt; 

Fig. 1 ein aus einer rechteckfSrmigen Platte 
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gebildetes Ausgleichsgewicht, des sen 
erfindungsgemass vorgesehene krallen- 



artige Fortsatze durch Abwinkelung der 
Ecken gebildet sind, 

Fig. 2 eine Seitenansicht zu Figur 1, 

Fig. 3 deweils abgewandelte Ausfiihrungsarten 
bis 14 des in Figur 1 dargestellten Ausgleichs- 
gewichts in Vorder- und Seitenansicht, 

Fig. 15 ein Ausgleichsgewicht in Vorder- und 
bis 18 Seitenansicht, das nach einem erfindungs- 
gemassen Verfahren an ein Leichtmetallrohr 
einer Kardanwelle geschweisst wird. 

Das in den Figuren 1 und 2 gezeigte, aus Leichtmetall 
gefertigte Ausgleichsgewicht 1 besteht aus einer ge- 
krUmmten Platte 2, deren konkaver KrUmmungsradius etwa 
dem Radius des in den Figuren 15 bis 18 ersichtlichen, 
an einer Kardanwelle eines Kraftfahrzeugs vorgesehenen 
Lelchtmetallrohis 6 entspricht. Pie Ecken der in planem 
Zustand eine rechteckige Aussenform aufweisenden Platte 
2 sind an der Auflageflfiche 3 des Ausgleichsgewichts 1 
urn etwa 90° abgewinkelt - also durch spanlose Formgebung 
gebildet - wodurch vier krallenartige Fortsatze 4 ent- 
stehen t die bis etwa dreimal so lang sind wie die Dicke 
der Platte 2. 

Beim AusfUhrungsbei spiel nach Figur 3 sind die Fortsatze 
4 in planem Zustand der rechteckfSrmigen Platte 2 des 
Ausgleichsgewichts 1 an beiden Ecken ihrer Breitseiten 
vorgesehen und ragen dreieckfannig tiber diese hinaus. 
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Wie in Figur 4 ersichtlich, sind die Fortsatze 4 bei 
gekrUmmter Platte 2 an der AuflageflSche 3 des Aus- 
gleichsgewichts 1 - gleichermassen wie bei Jedem der 
in den Figuren 6, 8 und 10 dargestellten Ausgleichs- 1 
gewichten 1 - urn etwa 90° abgewinkelt. Demgegentlber 
befinden sich bei dem in Figur 5 gezeigten Ausgleichs- 
gewicht 1 die FortsHtze 4 an den beiden Schmalseiten 
der Platte 2. 

Bei dem in Figur 7 dargestellten Ausglelchsgewicht 1 
befinden sich die FortsStze 4 in planem Zustand der 
reckteckf Ormigen Platte 2 an deren Breitseiten in der 
NShe der Ecken, also mbglichst weit auseinander 
liegend. Dabei sind die dreieckfflrmig ausgebildeten 
FortsStze 4 so weit von den Kanten 2 1 der Breitseiten 
der Platte 2 zurUckgesetzt, dass ihre Spitzen in deren 
Bereich liegen. Die dreieckfttrmigen Fortsatze 4 des 
in Figur 9 veranschaulichten Ausgleichsgewichts 1 
sind demgegentlber im Mittelbereich der beiden Schmal- 
seiten der Platte 2 angeordnet und in deren planem 
Zustand so weit von den Kanten 2 n zurUckgesetzt, 
dass ihre Spitzen in deren Bereich Ijqgen. 

In den Figuren 11 bis 14 ist schliesslich Jewells ein 
Ausgleichsgewicht 1 gezeigt, dessen an seiner Auflage- 
flSche 3 vorgesehene FortsStze 4 sich in LSngserstreckung 
der Platte 2 nahe der Mitte beider Schmalseiten befinden. 
Die FortsStze 4 werden durch Durchstanzen der Platte 2 
mittels eines quadratischen (Figur 11 und 12) bzw. runden 
(Figur 13 und 14) Dorns erzeugt, dessen freier Endabschnitt 
hierzu zweckmassigerweise pyramidenf3rmig bzw. kreiskegel- 
f Srmig ausgebildet ist. Gleichermassen kBnnen auch die 
derart gebildeten Fortsatze 4 durch elnen rechteckformigen 
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Oder dergleichen mehreckigen Dora gefertigt werden. 

In den Figuren 15 bis 18 1st von einer Einrlchtung zum 
Anschweissen des Leichtmetall-Ausgleichsgewichts 1 an 
ein Leichtmetallrohr 6 einer Kardanwelle eine Elektrode 
7 gezeigt, die eine halbrundformig ausgebildete Stirn- 
seite 8 aufweist. Von dieser wird das Ausgleichsgewicht 
1 aufgenommen und mit seinen krallenartigen Fortsatzen 
k gegen die Oberflache des Leichtmetallrohrs 6 gepresst. 
Darauf hin wird das Ausgleichsgewicht 1 durch wenigstens 
eine, erforderlichenfalls Jedoch durch mehrere Langs- 
bewegungen der dabei das Ausgleichsgewicht 1 haltenden 
Elektrode 7 in den Richtungen des Doppelpfeils a (Fi- 
gure) parallel zur LSngsachse des Leichtmetallrohrs 6 
unter standiger gegen dessen Oberflache gerichteter 
Druckeinwirkung bewegt. Hierbei bewirken die krallen- 
artigen Fortsatze 4 dass die stets auf dem Leichtmetall- 
rohr 6 vorhandene Oxidschicht vollkommen durchdrungen, 
also die Oberflache des Leichtmetallrohrs 6 im Bereich 
der als Schweisswarzen dienenden Fortsatze 4 blank 
gerieben wird* worauf der Schweissvorgang nach Art 
einer Wlderstandsschweissung rasch und problemlos durch- 
fUhrbar 1st.. Die in den Figuren 15 und 16 dargestellte 
Schweisseinrichtung kann auch so ausgebildet sein, dass 
die Elektrode 7 und darait das Ausgleichsgewicht 1 vor 
DurchfUhrung des Schweissvorgangs parallel zur Langs- 
achse des Leichtmetallrohrs 6 und/oder in den Richtungen 
des Doppelpfeils b bogenformig um dessen Langsachse 
bewegt wird. Die Schweisseinrichtung kann ferner auch 
so gestaltet sein (Figur 17 und 18) dass das Lelchtmetall 
rohr 6 in Bezug zum Ausgleichsgewicht 1 in seiner Langs- 
richtung bewegt (Figur 17, Richtungen des Doppelpfeils c) 
und/oder in den Richtungen des Doppelpfeils d (Figur 18) 
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gedreht wird, wobei die Elektrode 7 stillsteht. 

Zurgeradlinlgen Verlagerung des Ausgleichagewichts 1 
auf den Leichtmetallrohr 6 bzw. bel dessen Bewegung 
in seiner LSngsrichtung 1st die in den Piguren 3 und 
7 vorgesehene Anordnung der krallenartigen FortsStze 
4 geeignet, wUhrend ein Ausgleichsgewicht 1 f dessen 
FortsMtze4wle in den Figuren 5 und 9 ersichtlich 
angeordnet sind, fUr eine bogenfSrmige Verlagerung 
auf dem Leichtmetallrohr 6 bzw. bel dessen Drehung, 
bestimmt 1st, Dagegen 1st ein Ausgleichsgewicht 1, 
dessen Forts&tze 4 wie in den Figuren 1, 11 und 13 
ersichtlich angeordnet sind f fUr sSmtliche erwahnten 
VerlagerungsmBglichkeiten auf dem Leichtmetallrohr 
6 bzw. bel dessen' Drehung und/oder L&ngsbewegungen 
geeignet. 
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